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Herstellung von Baugruppen aus sprrtzgegossenen Kunst- 
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ge Montagezeft ist gegenuber dem eigentiichen Spritzpro- 
zeS gering. Das Verfahren etgnet sich besonders fur Bautei- 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft beim SpritzguB ein Verfahren, bei dera in einem Werkzeug und innerhalb eines 
ProduktionszykJusses Gegenstande aus mchreren Einzelteiien gefertigt werden. Die verschiedenen Einzelteile 
5 kdnnen dabei entweder fest oder bewegltch miteinander verbunden sein. Zusitzlich konnen die Einzelteile aus 
mehr als einem Kunststoff spritzgegossen werden, wodurch Gegenstande mit besonderen Eigenschaften herge- 
stellt werden kdnnen. 

Bereits seit langem werden auch mehrteilige Gegenstande mittels SpritzguBtechnik hergestellt Dabei werden 
jedoch die Einzelteile einzeln oder im Mehrfachnutzen spritzgegossen'unti anschlieBend in einem separaten 

10 Arbeitsgang montiert bzw. zusammengefugt Der separate Montage- und Ftlge-Arbeitsgang ist jedoch arbeits- 
intensrv. Zusatzlich konnen dabei auch Mangel z. B. in der Lagetoleranz oder der Verbindungsgute auftreten. 
Aus diesen GrOnden bemuht man sich beim SpritzguB zunehmend, in einem Werkzeug und innerhalb eines 
Produktionsprozesses auch mehrteilige Gegenstande herzustellen. Dies wird vor allem mit Hilfe des Zwei-(oder 
Mehr-)Komponenten-SpritzgieBverfahrens bewerkstelligt: Die SpritzgieBteile werden dabei in einem ersten 

15 ProzeBschritt aus einem ersten Kunststoffmaterial bzw. -farbe vorgespritzL Nach Offnen des Werkzeuges 
verbieiben die Spritzlinge in einer Werkzeughalfte. Durch Verschieben oder Verdrehen dieser Werkzeughalfte 
und durch Paarung dann mit einem anderen Abschnitt der zweiten Werkzeughalfte werden neue Formnester 
geschaffen, in die in einem zweiten ProzeBschritt die vorgespritzten Teile mit dem zweiten Kunststoffmaterial 
bzw. -farbe umspritzt werden. 

20 Verschiedene Varianten dieses Verfahrens sind bekannt: Bei DE 42 24 1 7 1 wird das Offnen und Verdrehen des 
Werkzeuges dadurch vermieden, dafl nach dem ersten ProzeBschritt Gber den Einsatz von Schiebertechnologien 
neue, an den Vorspritzling angrenzende Formnester geschaffen werden, die dann im zweiten ProzeBschritt 
gefulit werden. 

Eine ahnliche Technik setzt auch DE 4036361 ein, wobei durch Verwendung sehr unterschiedlicher Kunst- 
25 stoffe, der eine Kunststoff ist formsteif, der andere flexibel, Fertigteile mit besonderen Eigenschaften geschaffen 
werden. 

Bei mehreren Verfahren steht eine besonders gute Verbindungsqualitat der Einzelteile ira Vordergrund. Das 
wird bei OS 36 27 554 dadurch erreicht, daB nur Kunststoffe eingesetzt werden, deren Schmelzpunkt nahe 
beieinander Iiegen, wodurch ein Anlosen und Verschmelzen der Kontaktfiichen eintritt In DE 41 27 871 wird 
30 die Verbindungsqualitat durch eine besondere Gestaltung der Einspritzoffuungen und des Einspritzprozesses 
flber Vermischungen der betden Komponenten im Kontakt-Grenzbereich verbessert. 

Im Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahren kdnnen jedoch auch Gegenstande hergestellt werden, deren 
Einzelteile-beweglich zueinander bleiben: Bei DE 42 04 973 werden die starren Einzelteile in einem Mehrstufen- 
prozeB mit einem elastischen Kunststoff umspritzt und bleiben so in allerdings eingeschranktem MaBe beweg- 
35 lich. 

Eine Beweglichkeit mit der Moglichkeit sogar von Relativbewegungen zwischen den Einzelteiien wird nach 
DE 33 40 122 dadurch erreicht, daB die Einzelteile sukzessiv gespritzt werden. Dabei wird der zweite bzw. 
nachste ProzeBschritt, das Spritzen der zweiten bzw. weiteren Komponente, erst durchgefuhrt, wenn der 
Vorspritzling sich ausreichend verf estigt hat und keine Gefahr des Anschmelzens der Kontaktflachen besteht 

40 Diese Gefahr vermeidet DE-OS 25 30 475 durch Verwendung von Kunststoffen mit sehr unterschiedlichen 
Verarbeitungs- bzw. Schmelztemperaturem Nach Spritzen des Vorformlings aus dem hoher schmelzenden 
Kunststoff wird im zweiten ProzeBschritt infolge der niedrigeren Schmelztemperatur des zweiten Kunststoffes 
ein Anschmelzen der Kontaktflachen vermieden. 
Um bei Beweglichkeitsanforderungen z. E aus Grunden eines verbesserten RecycIingvermCgens auch gleiche 

45 oder zumindest ahnliche Kunststoffe einsetzen zu konnen, wird bei DE 42 12 699 die Trennung an den Kontakt- 
flachen Ober spezielle Trennmittel und/oder Reduzierung der Adhasionskrafte durch Erzeugung hochkristalli- 
ner Oberfl§chenschichten erreicht Solche Schichten kSnnen durch besonders gesteuerte Abkuhlgeschwindig- 
keiten oder durch Impfung der Oberflachen mit Kristailisationskeimen (Nukleierung) erreicht werden. 

Aile obengenannten Verfahren weisen jeweils Einschrankungen bei z. B. der Werkstoffauswahl, den Zyklus- 

50 zeiten oder der Flexibilitat auf. Hier bietet die vorliegende Erfindung bei Wahrung einer wirtschaftlichen 
Fertigung deutliche Vorteile: 

Das erfindungsgemaBe Verfahren benutzt entweder ein kreisfSrmiges oder lineares Basiswerkzeug mit Dreh- 
oder Linearbewegungsmdglichkeit, bestehend aus einer DQsen- (Al) und einer Auswerfeneite (A2> in dessen 
auBerem Bereich beidseitig Arbeitsnester in beliebiger, aber geradzahliger Anzahl eingelassen sind. Bei diesen 

55 Arbeitsnestern wechseln sich jeweils Spritz- (A3) und Montagenester (A4) ab. 

Bei jedera SpritzgieBvorgang (B2) werden in den jeweiligen Spritznestern gleichzeitig Spritzlinge erzeugt 
Diese konnen unterschiedliche Formen haben; sie k5nnen bei Einsatz geeigneter SpritzgieBmaschinen sogar aus 
unterschiedlichen Kunststoffen bestehen. 
Nach Verfestigung der Teile und Offnen des Basiswerkzeuges (B3) werden die Spritzlinge nach Drehung (B4) 

60 der auswerferseitigen Werkzeughalfte (M) um eine Verdreheinheit (den Abstand zwischen zwei Nestern) in die 
nebenliegenden Montagenester abgelegt Im Normalfall befinden sich in den Montagenestern bereits andere 
Spritzlinge bzw. Montageeinheiten, so daB das Ablegen gleichzeitig einen jeweils weiteren Montageschritt 
darsteIlt(B5). 

Ohne groBe Zeitverzdgerung dffnet sich wieder das Basiswerkzeug und die um den neuen Spritzling erweiter- 
65 te Montageeinheit wird Qber das nebenliegende Spritznest in das nachste Montagenest befdrdert (B6) und dort 
abgelegt (B7X Das Basiswerkzeug fahrt erneut auseinander und die Auswerferseite wird entgegen der bisherigen 
Verdrehrichtung um drei Nesterpositionen in die erste Arbeitsstellung zuruckgedreht (B8). Der beschriebenen 
ArbeitsprozeB beginnt erneut Das erste Montagenest (A5) wird zusatzlich zum Auswerfen des nach mehreren 
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Sprite- und Montagearbeiten fertiggestellten mehrteiligen Gegenstandes genutzt Da beim SpritzgieBen nicht 
nur die Spritznester, sondern auch die Montagenester geschlossen sind, ist bci Bedarf die Nutzung der Montage- 
nester auch f fir Spritzarbeiten mdglich. 

Das vorgestellte Verfahren ist immer dann einsetzbar, wenn die Konstruktion des mehrteiligen Gegenstandes 
eine sukzessive Montage der Einzelteile aus einer Richtung ohne zwischenzeidiche Umdrehnotwendiglceiten 5 
zulaBt Die verschiedenen Einzelteile bleiben.da sie nach ihrer SpritzgieBherstellung erst verfestigt weitertrans- 
portiert werden, nach der Montage untereinander beweglich. Bei Bedarf kdnnen jedoch Einzelteile wahrend 
oder am Ende der Gesamtxnontage auch uber einen entsprechenden Spritzvorgang miteinander fest verbunden 
werden. 

Eine praktische AusfQhrung des Verfahrens soil nachfolgend am Beispiel eines Kunststoffgetriebes vorgestellt 10 
werdea Bild 1 zeigt dabei die Nesteranordnung auf der Dflsenseite, Bild2 die Auswerferseite: Im ersten 
Spritznest (CI) wird die untere Gehiusehalfte hergestellt, die anschlieBend fiber eine zwischenzeltBche Ablage 
im Auswerfernest (C13) zum ersten eigentlichen Montagenest (C4) transportiert wird Beim nachfolgenden 
erneuten SpritzgieBvorgang wird im nebenliegenden Spritznest 2 (C3) das Antriebsritzel hergestellt das an- 
schlieBend beim Montagenest 1 (C4) in die untere Gehausehilfte eingesetzt und dann zusammen mit dieser 15 
Gehiusehalfte zum Montagenest 2 (C6) transportiert wird. Beim nichsten SpritzgieBen werden im Spritznest 3 
(C5) die AbtriebskQrper bzw. Planetenrider hergestellt, die anschlieBend im Montagenest 2 (C6) zwischen 
Antriebsritzel und Geh3usewandung eingebaut und zusammen mit cfiesen Teilen zuni Montagenest 3 (C8) 
transportiert werden. 

Diese Vorgehensweise wird an den folgenden Nestera (C7 bis CIO) bei Halteringen (Herstellung in Nest (C7), 20 
Montage in Nest (C 8)) und Mknehmergehiuse (HersteUung in Nest (C9\ Montage in Nest (CIO)) fortgesetzt 
Um ein Ldsen der bisher montierten Teile zu verhindern, wird im Montagenest 3 (C8) zusltzlich eine formschlGs- 
sige Verbindung um die bis dahin montierten Teile gespritzt. 

Nachdem alle Einzelteile gespritzt und montiert worden sind, erfolgt im Nest der ersten Zwischenablage (C2) 
der Auswurf des fertigen Gegenstandes (CI 1). 25 

Bei der Optimierung von SpritzgieBprozessen hat wegen hoher Maschinenstundensatze die Minimierung von 
Zykluszeiten eine hohe Prioritat Aus diesem Grunde vermeidet man im allgemeinen zwischenzeidiche Monta- 
gearbeiten an noch im Werkzeug befindlichen Kunststoffteilen, da dadurch die Gesamtzykluszeit veriingert 
wird. 

Da aber separate Montagearbeiten ebenfalls Kosten verursachen und andere Problematiken (z. B. die erhdhte 30 
Auftrittsgefahr von Qualitatsmangeln durch den zusdtzlichen Arbeitsgang) beinhaiten und beim vorgesteUten 
neuen Verfahren die Gesamtzykluszeit vor allem durch die Spritz- und AbkQhlzeiten und nur verhaltnismaBig 
gering durch die jeweils kurzen Montage- und Transportzeiten bestimmt wird, ermdglicht die Erfxndung eine 
gleichzeidg sichere und kostengQnstige HersteUung von Gegenstanden, die aus mehreren Einzelteilen in zumin- 
dest jeweils ahnlicher GroBe bestehen. 35 

Bezugszeichenliste 

A. Werkzeugteile 

Al Basiswerkzeug,dflsenseitig 40 
A2 Basiswerkzeug, auswerf erseidg 
A3 Spritznester 
A4 Montagenester 
A5 Auswerfernest 

45 

B. Verfahrensschritte (Bewegungsschema der Auswerferseite) 
Bl Werkzeug geschlossen 

B2 Spritzen 

B3 Werkzeug off en 

B4 Transport des gespritzten Teiles vom Spritznest zur Montagestation so 
B5 Montieren 

B6 Transport der monderten Baugruppe zur nachsten Montagestadon 
B7 Ablegen der Baugruppe 

B8 Rflckdrehung des Ieereri Spritznestes auf der Auswerferseite zur Ausgangslage 

55 
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C Ausfuhrungsbeispiel 



Dusen- 
seite 


Auswer- 
ferseite 


Funktion 


CI 


C12 


Gnmdkorper spiitzen 


C2 


C13 


Grundkorper absetzen 


C3 


C14 


Ritzel spiitzen 


C4 


C15 


Montage Ritael in Grtmdkorner 




CT6 " 


Antrieb^lcnrner' Ki\t \ivptri 




C17 


A/Ton fcj P*e Anfrieh^lrnrner fn frnindtcomer imH 1? ifvel 


on 


C18 


Haltering spiitzen 


cs 


C19 


Montage Haltering auf bisherige Baugruppe, eventuell zur 
Fixierung umspritzen 


C9 


C20 


Ivfitnehmer spiitzen 


CIO 


C21 


Montage Mitnehmer auf fixierte Baugruppe 


Cll 


C22 


Fertigteil auswerfen 



PatentansprQche 

1. Verfahren und Werkzeug zum SpritzgieBen und Montieren von Gegenstinden aus mehreren Teilen, 
dadorch gekennzeichnet, daB das Werkzeug in jeweils abwechselnder Anordnung Spritz- und Montagene- 
ster enthalt, in denen in aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten zuerst der UrformprozeB und anschlie- 
Bend die Montage der urgefonnten Einzeltelle an die bereits zuvor gefertigten Einzelteile oder Baugruppen 
slallfludet. 

2. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Werkzeug mit mehreren 
Nestern wahrend eines Arbeitszyklusses gleichzeitig Spritz- und Montagearbeiten durchgefOhrt werden. 

3. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Spritz- und Montagenester 
bei einem runden Werkzeug auf einem Kreis urn die Werkzeug-Mittellinie oder bet einem linearen Werk- 
zeug auf einer Linie jeweils abwechselnd angeordnet sind, 

4. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Gesamtarbehszyklus aus 
dem Sprhzvorgang und zwei Absetz- bzw. Montageschritten mit zwischenzeitlichen Transportvorgangen 
besteht 

5. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in den Montagenestera auch 
Spritzarbeiten durchgefOhrt werden konnen. 

6. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; daB bei Einsatz von Mehrkompo- 
nenten-SpritzgieBmaschinen die Einzelteile aus unterschiedlichen Kunststoff en hergestellt werden konnen. 

7. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB mehrteilige Gegenstande 
hergestellt werden konnen, deren Einzelteile zueinander entweder beweglich oder Starr verbunden sind. 

8. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Nester im Werkzeug als 
Einsatze ausgefuhrt sind, urn Umnist- oder ReparaturmaBnahmen zu erieichtern. 
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